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Abstract of corresponding document: US4175162 
A method of manufacturing a laminated, light- 
transmitting fire-screening panel comprising at 
least one solid layer of intumescent material 
sandwiched between two structural plies without 
the use of a sheet of plastic material to effect the 
bonding, comprising the steps of forming a 
stratum from an intumescent material assembling 
the stratum and a first structural ply to an 
inorganic face of a pane comprising a second 
structural ply so that the stratum is in contact with 
the inorganic face and sandwiched between the 
structural plies, enveloping at least the edges of 
the sandwich assembly in such manner as to 
define a space around the edges in which sub- 
atmospheric pressure can be created for 
subjecting the inter-ply space to suction at the 
edges, and subjecting the sandwich assembly to 
a treatment in which at least one of the main 
external faces of the sandwich assembly is 
exposed to sub-atmospheric environmental 
pressure while the sandwich assembly is 
exposed to heat in a treatment chamber and the 
inter-ply space is subjected to the aforesaid 
suction to effect bonding of the various plies 
without causing the intumescent material to 
become tumid. 
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Pelentan s prUcbe 



f I.) Verfahren rur Herstellung einer lichtdurchlflssigen, feuer- 
M^pmanden Schichtetof f-4>latte ait aindestene einer fasten Schieht 
ous einea intuaeezierenden Hoterial, das sondwichartig zwischen 
zwei Strukturschichten eingeschlossen iet, dodurch g e k e n n 
zeichnet , doB eine Schieht oua einea intuaeazierenden 
Material hergeatellt wird und doB dieae und eine erete Struktur- 
schieht dann mit einer onorgonischen Oberfldche einer Platte aus 
einer zweiten Strwkturschicht so vereinigt warden, dofl dieae 
Schieht mit der onorgonischen Oberfltiche in Kontokt koaat und 
sondwichortig zwischen den Strukturachichten eingeachlossen iet, 
und doB auBerdea aindestens die Konten der ouf diese Vfoise gebil- 
deten Sondwich-Struktur in der Weiae umhullt warden, doB ua die 
Konten herua ein Roue entsteht, in dea ein Unterdruek erzevgt 
werden konn, ua die ZwischenrtSuae zwischen den Schichten on den 
Konten einer Sougwirkung zu unterwerfen, und do0 die Anordnung 
dea Ungebunga-Unterdruck ousgeaetzt wird, der ouf aindestene eine 
der houptsBchlichen HuBeren Oberf la c hen der Sondwichstruktur 
einwirkt, wUhrend die Sondwich-Struktur in einer Behondlungs- 
komeer WSrae ousgeaetzt wird und die Zwischenrfluae zwischen den 
Schichten der Sougwirkung ausgesetzt werden, ua eine Bindunq 
zwischen den verschiedenen Schichten zu erzielen, ohne dofl doe 
intuaeazierende Mote rial aufquillt, • 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dodurch gekennzeichnet, doB die 
Einwirkung dee umgebenden Unterdruckea und der ErwUraung ouf die 
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Sandvichstruktur und die Sougwirkung ouf die ZwischenrtfuM 
zwischen den Schichten gleichzeitig beginnen. 

3. Verfohren nach Anspruch 1 oder 2, dodurch gekennzeichnet, 
dafl der duflere Unterdruck in dem Raum urn die Konten der Sand- 
wich-Struktur herum verschieden ist von den Urogebungsunter- 
druck, der ouf mindestens eine der houpts&chlichen OuBeren 
Oborfltfchen der Sandwich-Struktur for mindestens einen Teil 
der Behondlungsdouer einwirkt* 

A. Verfohren nach Anspruch 3 r dodurch gekennzeichnet, dafl der 
Unterdruck in dem Raum um die Konten herum wdhrend der Behandlung 
so verringert wird, doB der Unterdruck anfdnglich hBher ist, 
Jedoch niedriger wird ols der Unterdruck, der auf nindestera 
eine der hauptsttchlichen Bufleren Oberfldchen einwirkt. 

5. Verfohren noch eine* der vorhergehenden AnsprDche, dodurch 
gekennzeichnet, doB der Ouflere Unterdruck in dem Raum um die 
Konten herum 20 mm Quecksilber oder weniger, vorzugsweise 10 

mm ftjecksilber oder weniger, betrOgt oder ouf diesen Wert ver- 
ringert wird* 

6. Verfohren noch einem der vorhergehenden AnsprUche, dodurch 
gekennzeichnet, doB der umgebende Druck, der w&hrend der Behond- 
lung ouf mindestens eine der houptsOchlichen tiuBeren Oberfltfchen 
einwirkt, ouf 500 mm Quecksilber oder weniger, vorzugsweise 

200 mm (fc/ecksilber oder weniger, verringert wird. 

7. Verfohren nach einem der vorhergehenden AnsprUche, dodurch 
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gekennzeichnet, daB die Ihtgebungsteeperotur wtthrend der Be- 
handliing mindeetene 50°C betrBgt. 

8 # Verfahren noch einen der vorhergebenden AneprUche, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die U»gebung*te»peratur wBhrend der Be- 
handlung nicht vehr ale 120°C betrBgt. 

9. Verfahren nach Anepruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Umgebunge tempera tur wuhrend dor Be handlung nicht eehr ale 
betrtfgt* 

10. Verfahren .nach einee der vorhergehenden Ansprllche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Teeperatur der Sondwich-Struktur wdhrend 
der Be handlung ollmUhlich erhtfht wird* 

IK Verfahren nach Anepruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
wHhrend der Be handlung i'er auf mindestene eine der hauptattchlichen 
UuBeren Oberf lttchen einwlrkende Unterdruck auf einen Wert; von 
200 mm Queckeilber oder weniger verringert wird, bevor er auf 
einen Wert oberholb 400 mm Queckeilber erhBht Wird, wtthrend die 
Anordnung olLrthlich erhitzt wird und wtthrend der Unterdruck 
in den Raun vm die Kan ten he rue ouf reenter ha lten wird. 

12. Verfahren nach eine» der vorhergehenden Ansprllche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Unterdruck ua die Kanten der Sandwich* 
Struktur herup ouf rechterha lten wird, nochde* der Umgebungedruck 
auf die bouptsachliche(ri) t)uBere(n) Oberf ltfche(n) der Sandwich- 
Struktur auf AteoephUrendruck oder htfher erhttht warden 1st* 
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13. Verfohren noch Anspruch 12, dodurch gekennzeichnet, daS dor 
Druck um die Konten der Sondwich-Struktur herun oof Atmospharen- 
druck erhttht wird, wenn die Sondwich-Struktur die gewunscbte 
Temperotur erreicht hat und nachdera der Umge bungs druck, der auf 
die nouptseehliche(n) Suflere(n) Oberf loche(n) der Anordnung ein- 
wirkt, auf Atmospharendruck oder heher erhttht warden ist. 

14. Verfohren nach einem der vorhergehenden AnsprUche, dodurch 
gekennzeichnet, dafl die Sondwich-Struktur dann einer nochfol- 
genden Bindungsstufe untexworfen wird. 

15. Verfohren nach Anspruch 14, dodurch gekennzeichnet, dafl in 
der nachfolgenden Bindungsstufe die Sondwich-Struktur VAirne und 
Druck ousgesetzt wird. 

16. Verfohren nach Anspruch 15, dodurch gekennzeichnet, dafl die 
Sondwich-Struktur in einer Endstufe unter Druck in einem Auto- 
klaven erhitzt wird. 

17. Verfohren noch einem der AnsprUche 14 bis 16, dodurch ge- 
kennzeichnet, daB wahrend der Bindungsstufe die Temperotur 

der Sondwich-Struktur allmahlich waiter erhttht wird. 

18. Verfohren nach einem der AnsprUche 14 bis 17, dodurch ge- 
kennzeichnet, dafl nach der Vorbehondlung und in der Bindungs- 
stufe bei einem Druck oberbolb AtsosphSrendruck, vorzugsweise 
bei einem Druck von mehr ols 10 kg/cm 2 , eine Endbindung erfolgt. 

19. Verfohren noch einem der vorhergehenden AnsprUche, dodurch 
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gekennzeichnet, daB die Absougung der gasfbrnigen Substanz(en) 
aus den ZWischenroun zwischen den Schichten dadurch erzielt 
wird, doB nan in einer Unhullung, velche die Sondwieh-Struktur 
umschliefit, Un terdruck be dingungen ouf rechterhdlt, wdhrend nan 
zwischen der inneren Oberfldche der Uahullung und den Kan ton 
der Sondwieh-Struktur einen Hohlroun beibehtflt. 

20. Verfahren nach einen der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, daO die Druckreoktionskrtifte, die ouf die Rtinder 
der Sondwieh-Struktur einwirken wurden, von einen oder oehrere* 
Versteifungselenenten oufgenonnen werden, die innerhalb dee 
Hohlrounee un die Konten der Sondwieh-Struktur herun ongeordnet 
sind. 

21. Verfahren noch einen der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, doB jede ausgewtthlte Strukturschicht (Strukturlage) 
aus einen glasortigen Material besteht. 

22. Verfahren noch einen der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schicht oder jede Schicht aus den intunes- 
zierenden Material aus einen hydro tisierten Alkaline tallsilikat, 
vorzugsweiee ous NotriuMiUkat, besteht. 

23. Feuerhesende Pletts, dsdurch gekennzeichnet, daB sie noch 
den Verfahren nach einen der vorhergehenden AnsprUche hergestellt 
worden 1st. 
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Baichriibung 



Die Erfindong betrif ft ©in Verfohren zur Heretellung elner 
lichtdurchl&aaigen, foutrheam^n Schichtetof f-Plotte alt 
mindeatene einer fatten Schicht out einen intuneezierenden 
Material, die sondwichortig zviechen zwei Strukturechichten 
angeordnet ist, sowie die nach eine* eolchen Verfohren herge- 
etellte Platte. 

Bexn Bau vort Gebduden nussen nonchaol lichtdurchlBeeige Platten 
vervendet warden, z.B. in Innenwfinden zur Herstellung von 
TrennvOnden, und dieee TrennwBnde nUaeen gelegentlich beatismten 
Feuerbesttfndigkeita-Anforderungen genu gen. Wenn beiapieleweiee 
eine Platte einen apeziellen Temperaturcyclua fUr eine beetiimote 
Zeit auegeaetzt ist, kann eine sole he Bedingung die eein, doB 
die Platte ihre Featigkeit beibehalt und nicht zerhricht, so dafl 
aie eine rauchdichte Sperre bleibt, dafl eie vollatUndig feuerbe- 
stdndig (f laraheaaaend) ist, dafl eie ala IR-Strahlungaabschirwunga- 
sperre fungiert und doB ihre von der tfe raw quelle obgewondte Seite 
nicht ao heifl vird, doB die Gefahr beeteht, doB eich eine Person, 
die sie berllhrt, verbrennt* 

Eine gewahnliche Gloaplatte (Claafolie) genUgt dieaen Anforderungen 
fUr einen aignifikanten Zeitrau* eindeutig nicht und ee vurde 
doher bereite vorgeachlagen, Schichtatof f plot ten zu vervenden, 
in denen eine Schicht oua einen intuneazierenden Materiel sand* 
wichortig zwiachen zwei Cloaplatten (Cloefolien) eingeachloaam 
ist. Solche Plotten wurden hergeatellt durch Auf bringen einer 
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Schicht oua einem intumeszierenden Material oof eine crate 
Glos plotte (Glos folie) und Trocknen der Schicht, so doB sie 
sich nit der Glcaplxitte (Glasfolie) verband, und onschlieBendes 
Verbinden der Schicht mit einer zweiten Glosplatte (Glasfolie) 
unter Verwendung einer Zwischenschicht ous einem Kunsts toff ma- 
terial, vie Polyvinylbutyrol. Obgleich es longe gedauert hat, 
bis eine solche Plotte den oben angegebenen Anforderungen an 
die Feoerbesttindigkeit filr ausreichend longe 2eitr0ume der 
Einwirkung von Feuer genUgte, hat dieses Plottenherstellungsver- 
fohren bestimmte Nachteile, insbesondere in bezug ouf die Kosten 
und in bezug darauf, doB eine Plotte (Folie) aus einem Kunststoff- 
nateriol verwendet verden muB. 

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es da her, ein neues Verfohren 
zur Herstellung einer lichtdurchltfssigen, f euerheimnenden Schicht* 
atoff-Plotte anzugeben, die bei der Einwirkung von Feuer befriedi- 
gende feuerhemmende Eigenschaften aufweisen kann und in der nicht 
eine Plotte (Folie) aus einem Kunatstof fmaterial, wie Polyvinyl- 
butyral, zum Verbinden der verschiedenen Schichten miteinander 
verwendet werden muB. 

Gegenstand der Erfindung ist ollgemein ein Verfohren rur Herstel- 
lung einer lichtdurchltis si gen, feuerhemsenden Schichtstoff -Platte 
mit mindeatens einer festen (mossiven) Schicht ous einem intumes- 
zierenden Material, die sondwichortig zwischen zwei Struktur- 
achichten eingeschlossen ist, das dadurch gekennzeichnet ist, 
doB ous einem intumeszierenden Material eine Schicht hergestellt 
wird und dofl diese und eine erste Strukturschicht dann mit einer 
anorgonischen Oberfltfche einer Plotte ous einer zweiten Struktur- 
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schicht so vereinigt warden, dofl dies* Schicht nit der onorgo- 
nischen Oberf Hiche in Kontokt kowat ond sondwichortig zwiachen 
den Strukturschichten eingeechloseen wird, und dofi ouflerden 
mindestens die Konten der ao gebildeten Sondwich-Struktur in der 
Weise uwhullt werden, dofl ua die Ronton henna ein Raun (Hohlraun) 
entsteht, in den ein Unterdruck erzeugt verden konn, u» die 
ZwiachenrUune zwiachen den Schichten an den Konten einer Soug- 
wirkung zu unterwerfen, und dofl dieae Anordnung eine* Umgebungs- 
Unterdruck ausgesetzt wird, der ouf nindestens eine derhouptstfchli- 
chen aufieren Oberfltfchen der Sandwich-Struktur einwirkt, wtthrend 
die Sandwich-Struktur in einer Behandlungakonwer WUrme auagesetzt 
wird und die Zvischenrtiune zwiachen den Schichten der Saugwirkung 
ousgeaetzt warden, un eine Bindung zwischen den verschiedenen 
Schichten zu erzialen, ohne dofl doe intumeezierende Moteriol ouf- 
quillt. 

Unter dem hier verwendeten Ausdruck "Strukturachicht" iet eine 
Schicht (Logo) zu verstehen, die zu der Feetigkeit und/oder 
Steifheit der fertigen Platte weaontlich beitrOgt. 

Gegenstond der Erfindung ist soeit ein neuee Verfohren zur Her- 
stellung einer lichtdurchlaaeigen, feuerhewaenden (feuerobachir- 
nenden) Schicht a toff -Platte, die eine Schicht out einee Material 
aufweist, do a bei der Einwirkung von Feuer eine wirkaone Fever- 
aperre bilden kann, und in der die taweaenheit einer Schicht 
(Folie) oue einera Kunatatof fnoteriol rue Verbinden der verschie- 
denen Schichten niteinander nicht erforderlich ist. Ein weiterer 
Vorteil der Erfindung bzw. des erfindungageattflen Verfohrens be- 
steht darin, dofl aie (es) unter Anwendung bekonnter Vorrichtungen 



809822/0848 



no 



2752543 



durchgefuhrt werden kann» 

Die Durchfuhrung der Behondlung, bei der die Zwischenrtlume 
zwischen den Schichten einer Sougwirkung ousgesetzt werden, 
wdhrend die -Erhitiung in-einem-Arbeitsroun bei Unterdruck 
dorchgefuhrt wird, bietet den Vorteil, do8 ouf diese Weise die 
verschiedenen Schichten leicht raiteinander verbunden werden 
kbnnen. Dies scheint mindestens zum Teil darouf zurUckzuf Uhren 
zu sein, dafl mindestens ein Teil der Luft und gegebenenfolls 
vorhandenes Uberschussiges Wasser oder sonstiges Ltisungsnittel 
(dos in den intuneszierenden Material vorhonden ist) ous den 
Zwischenrdumen zwischen den Schichten entfernt wird, bevor diese 
niteinonder verbunden werden. Die abgesougte Luft fuhrt nbmlich 
notwendigerweise eine gewisse Menge LBsungsroitteldainpf mit siclw 

In einigen Fallen werden in Abhtlngigkeit von der Temperotur in 
der Behondlungszone und der Douer dieser Behondlung grofle Hen gen 
on Gas, dos in dem intuneszierenden Material eingeschlossen 1st, 
entfernt und dies tr9gt weiter zu den guten Ergebnissen bei. 
Das Absaugen von Gas zwischen den Schichten an den Kanten der 
Sondwich-Struktur wird erleichtert durch die Tatsoche, daB die 
gesonte Anordnung einem Umgebungs-Unterdruck ousgesetzt wird. 
Es wurde gefunden, daB donn, wenn die Anordnung ols Canze nicht 
einen Umge bungs -Unterdruck ousgesetzt ist # die Sougwirkung ouf 
die Zwischenrtfume zwischen den Schichten durch Erzeugung eine* 
ttuBeren Unterdruckes uro die Kanten der Sandwich^Struktur herum 
keinen derort vorteilhaften Effekt hat, was vermutlich darouf 
zurUckzuf Uhren ist, daB Gasblasen zwischen den Schichten (Folien) 
in den Zentralobschnitt der Sondwich-Struktur eingeschlossen 
sind. 



809822/0846 



"Ji 2752543 

Bei dieser Behondlung beginner) die Einwirkung des Uagebungs* 
Unterdruckes und der Erhitzung ouf die Sondwich-Struktur sowie 
die Saugwirkung auf die ZwischenrBune zwischen den Schichten 
(Folien) vorzugsweise gleichzeitig. Dies hot sich in der Praxis 
ols zweckmtifiig erwiesen* 

Der a u Gere Atseosphttrenunterdruck in den Roun un die Kaitten der 
Sandwich-Struktur herun 1st zweckntifiig verschieden von dee ikh- 
gebungs-Unterdruck, der ouf nindestene eine der houptstfchlichen 
tfuBeren Oberf JiJchen der Sandwich-Struktur einwirkt, fur nindestene 
einen Teil der Behondlungsdouer. Auf dieee Weise konn die Ab- 
sougung von Gaseo ous den ZwischenrBunen zwischen den Schichten 
ouf kontroilierte Weise erfolgen* 

Der Unterdruck in dee Roun un die Konten herun wird vorzugsweise 
wtihrend der Behondlung vermindert, so doB der Unterdruck zu Beg inn 
be her ist, jedoch niedriger wird ols der Unterdruck, der ouf 
nindestene eine der houptstfchlichen BuBeren Oberf la c hen einwirkt. 
Dieses Merkow 1 hi lft eine vorzeitige Bindung der Schichten 
(Folien) zu vemeiden oder nindestens die Bindung in einen sole hen 
Grode zu verneiden, doB doe Absougen von Luft und irgendwelcben 
DUnpfen, die zwischen den Schichten (Folien) vorhanden sind, 
in wesentiichen verhindert wird. 

Un eine schnelle Entgosung zu fOrdem, betrtfgt der BuOere Unter- 
druck in den Roun un die Konten herun vorzugs weise 20 nn Queck- 
silber oder weniger, insbesondere 10 nn Quecksilber oder weniger, 
oder er wird vorzugsweise auf einen solchen Wert vermindert. 
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Der ouf mindestens eine der hauptsdchlichen BuBeren Oberf Itichen 
wijhrend der Behondlung einwirkende Umgebungs-Druck betrHgt vor- 
zugsweise 500 mm Quecksilber oder veniger, insbesondere 200 ram 
Quecksilber oder veniger, oder er wird vorzugsweise out einen 
solchen Wert vermindert. 

Dieoe Drucke liegen genUgend veit unterhalb Atmosphtirendruck, 
urn das Absougen der Luft zwischen den Schichten (Folien) in 
vesentlichen zu erlauben, ohne dafi aus dem inturoeszierenden 
Material Wosser in einer Menge eliminiert wird, die fur seine 
intumeszierenden Eigenschoften und fi)r seine optischen Eigenschoften 
nochteilig ist» piese Drvcke sind ouch geeignet zum Verbinden 
inner halb eines kurzen Zeitraumes ira Folle von Anordnungen r die 
Folien einer Grtifie und eines Gewichtes aufweisen, die innerholb 
der Bereiche liegen, die normolerweise bei der Herstellung von 
Glasurplatten ongewendet verden* OorUber hinaus kann donn, venn 
der Umgebungsdruck, der ouf mindestens eine der hauptsdchlichen 
tfufleren Oberf 10 c hen einvirkt, 200 mm Quecksilber oder veniger 
betrdgt oder ouf diesen Wert verringert wird, der EinfluB der 
Einwirkung von Atmosphttrendruck oder eines hSheren Umgebungs- 
druckes ouf die Sandwich-Struktur am Eride der Behondlung, urn 
die Schichten (Folien) zusammenzupressen, bemerkenswert sein. 

Die Umgebungstemperatur wahrend dieser erf indungsgemUfien Behandlung 
betrdgt vorzugsweise mindestens 50°C, sie kann beispielsweise 
60°C oder mehf betragen. Bei dieser Temperatur kann dos Absaugen 
der Luft aus den Zwiachenrdumen zwischen den Schichten ousrei- 
chend schnell erfolgen. Die Umge bungs temperatur ist jedoch vor- 
zugsweise nicht haher ols 120°C. Wenn die Temperatur bei diesen 
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Wert oder unterholb dieses Wertes geholten wird, besteht nur 
eine geringe Cefohr, dofl die Absougung der Uft ous den Zwischeo- 
rduroen zwischen den Schichten durch vorzeitigee Verbinden der 
Schichten (Folien) verhindert wird oder dofl das intumeszierende 
Materiel feucht wird. Dos hsifit nit onderen Worten, die Uege- 
bungstemperotur wird so gewtihlt, doB die Teoperotur der intunoszie- 
renden Schicht vnterhalb des Wertes geholten wird, bei dee doe 
Materiol, ous des sie besteht, intunesziert* Unter BerOcksichtigung 
der Drvckbedingungen betrtSgt diese Tenperatur vorzugsweise nicht 
»ehr ols 95°C, sie konn beispielsweise 70°C oder weniger betrogen* 

Wtihrend der Behondlung kann die Tewperotur der Sondwich-Struktur 
kon&tant geholten werden, das heifit,die Sondwich-Strwktur konn 
auf die Ungebungstesperotur vorerwCrnt werden, die in der Be- 
handlungskowser .herrscht^ Die TeBperatur der Sondwich-Strwktur 
wird jedoch wtihrend dieser Behondlung vorzugsweise ollatfhlich 
erMJht. Durch diese ErhBhung der Tenperotur wird dorUber hi no us 
die gleichrtfiige Entgosung Uber die gesovte Fltlche der Sandwich- 
Struktur gef ttrdert, ohne doB diese Entgosung unterbrochen wird 
ols Folge der vorzeitigen wirksoMn Verhindung der Schichten 
(Folien) niteinonder. Die Behondlung konn beispielsweise in einer 
Zone erfolgen, in welcbe die SanoVich-Struktur ohne Vorerwtfnung 
eingefohrt wird, so dafl sie innerholb dieser Ungebung (Zone) 
erwtirmt wird, wtthrend die Behondlung forts chreitet. 

Aus wirtschaft lichen GrUnden wird die Zone ((Corner) vorzugsweise 
bei einer proktisch konstonten Tenperotur wtihrend der Herstellung 
der Schichtstoffe geholten, onstatt sie obkohlen zu lessen und 
sie JedesMl bei der EinfUhrung einer Sondwich-Struktur oder einer 
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Charge von Sandwich-Strukturen wieder zu erwdrroen. 

Bex einer onderen bevorzugten Ausf Uhrungsforra der Erfindung 
wird der wtihrend der Be band lung ouf mindestens eine der 
hauptsbchlichen duBeren Oberfldchen einwirkende Unterdruck 
bis ouf einen Wert von 200 mm Quecksilber oder wenigor vermin- 
dert, bevor er ouf einen Wert von roehr ols 400 mm Quecksilber 
erhdht wird, wdhrend die Anordnong ollmdhlich erhitzt wird und 
wdhrend der Unterdruck innerholb des Roumes ua die Kanten herum 
oufrechterholten wird* 

Der Unterdruck urn die Kanten der Sondwich-Struktur herum wird 
vorzugsweise oufrechterholten, nachdera der Umge bungs druck ouf die 
houptsdchliche(n) BuBere(n) Oberf Idche(n) der Sondwich-Struktur 
ouf Atmosphdrendruck oder hdher erhdht worden ist. Dieses Be- 
handlungsprogromm kann dadurch erzielt werden, daB man den Unter- 
druck um die Kanten herum einstellt, wdhrend sich die Sandwich- 
Struktur in einer Umgebung (Zone) befindet, in welcher der Umge- 
bungsdruck unterhalb Atmosphtirendruck liegt, und dann, noch einer 
geeigneten Zeitsponne, das Innere der Kara roe r (Zone) mit der 
Atmosphdre yerbindet, wdhrend man die Kanten der Sondwich-Struktur 
mit einer Zone in Verbindung halt, in welcher der Druck unterhalb 
Atmosphdrendruck gehalten wird* 

Bei den am meisten bevorzugten Ausf uhrungsformen der Erfindung 
wird der Druck um die Kanten der Sondwich-Struktur herum ouf 
Atmosphdrendruck erhdht, wenn die Sondwich-Struktur die gewUnschte 
Temperatur erreicht hat und nachdem der Umge bungs druck, der auf 
die houptsdchliche(n) dufiere(n) Oberf Idche(n) der Anordnung einwirkt, 
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ouf Atnosphtlrendruck oder hober erhoht worden iet. Oodurch wird, 
vie gefunden wurde, die Bindung begunstigt. 

Bei bestineten, be»onders vorteilhoften Auaf ghrungeforoen der 
Erfindung wird die Sondwieh-Struktur, nacbdea der ouf mlndeetene 
eine der houpteochlichen ouBeren Oberflochen einwirkende Ifcge- 
bwngs-Unterdrock erhtfht worden let, vorzugeweiee oof AtaoephBren- 
druck erhbht worden iet, donn einer nochfolgenden Bindungeetufe 
unterworfen. ZweckaSfiig wird in einer solchen nochfolgenden Stofe 
die Sondwieh-Struktur VWxwe und Drwek ousgeeetzt, wodorch eine 
bessere Bindung zwiecben ihren verschiedenen Sehichten ernoglicht 
wird. Bei dieeer Bindung»»tufe konn die Sondwieh-Struktur go- 
wunechtenfolle in der for die Vorbehundlung verwendeten Kmn 
(Zone) verbleiben oder eie konn ous dieser (Corner (Zone) herouego- 
nonwn werden, ue die Behondlung einer nochfolgenden Sondwich- 
Strukiur ru eratSglichen. Vorzugeweiee wird die Sondwieh-Struktur 
unter Oruck in einem Autoklaven in einer Endetufe erhitrt, ue 
irgendwelche eoglichen Restbloeen cue ihren Kanten ru entfemen. 

Wahrend der Bindungeetufe, die ouf die Vorbehondlung folgt, wird 
die Tenperatur der Sondwich-Struktur vorzugeweiee allatihlich 
welter erhtfht. So konn beispieleweiee die Sondwich-Struktur noeh 
der Vorbehondlung bei Uhterdruck in eine Zone eingefUhrt werden, 
in der die Tenperotur oberholb 100°C liegt. Die da dure h erzielte 
thereieche Wirkung hat einen aehrfachen gUnetigen EinfluB ouf 
die Entgosung und die Geschwindigkeit der Arbeitsgllnge und eie 
ftfrdert die wirkease Verbindung der Sehichten (Folien) eiteinander. 
Diese Tenperotur euB oinen eolchen Wert ha ben, dofi die Intueeezenz 
der eondwichortig eingeechloseenen Schicht vemieden wird, eo doB 
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donn, Venn die Teinperator der Sandwich-Struktur auf mehr ols 
100°C erhBht wird, die Sandwich-Struktur in einer Umgebung 
(Zone) vorliegen mufl, in der ein Uberdruck herrscht. 

Diese ErhBhung der Temperotur wtfhrend der Bindungsstufe konn statt- 
finden, bevor und/oder nochden die durch den Unterdruck in den 
Raun urn die Kante hero* erzeugte Sougwirkung beendet worden ist, 
wobei nan onnimmt, dafi diese Beendigung in Verloufe der Bindungs- 
stufe erfolgt. 

i 

Die ouf die Vorbehondlong folgende Endbindungsstufe wird vor- 
zugsweise bei einem Druck oberholb Atmospharendruck durchgef uhrt. 
Zur Erzielung der besten Ergebnisse sollte, vie derzeit angenommen 
wird, diese Bindung bei Drocken von mehr ols 10 kg/cm 2 , beispiels- 
weise bei 13 kg/cm 2 erf olgen . 

Der Unterdruck in dem Raum um die Konten herum, durch den die gas- 
fbrmige(n) Substonz(en) aus dem Zwischenraum zwischen den Schich- 
ten abgesougt wird (werden), konn in einer Abdichtungseinriehtung 
in Form eines endlosen Rohres erzeugt werden, das on seinem 
inneren Umfong of fen ist, unter Bildung von endlosen einonder 
gegenuberliegenden Lippen, die sie gegenuber den Houptoberf lb c hen 
der Sondwich-Struktur an ihrem Rand abdichten. In diesem Falls 
wird, unobhangig von dem Material, aus dem die Abdichtungsein- 
riehtung besteht, die Warmeisolierung der OberflUchen der Sond- 
wich-Struktur gegenuber der Umge bungs wUrme ouf ein Minimum berab- 
gesetzt. 

Bei bevorzugten Ausfuhrungsformen wird diese Absougung der gas- 
formigen Substanz(en) aus den ZwischenrtJumen rwischen den Schichten 
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dodurch erzielt, dofl aon in einer Uahullung, welch© die Send- 
wich-Struktur oinschli©Bt, Unterdruckbedingung©n ouf rechter halt, 
wobei won gleichzeitig ©inen Hohlrdua zwischen der inneron Ober- 
flfiche der UzshUllung und den Sondwich-Konten ouf rechter halt. 
In diesea Foil© ist es leicht, ©in© gleichaaBige Warm© vcrtei lung 
Uber di© gesoate Sondwich-Struktur oufrechtzu©rhalten f wenn dies 
erwUnscht ist. Beim Arbexten ouf dies© Weise ist es ouch aSglich, 
an di© Houptoberf lach©n der Sandwich-Anordnung einen gl©ich^ 
BtiGigen Druck an rule gen. Dies kann bedeutsaa 8 ©in. Untor be- 
stimpten Umsttfnden kbnnen b©i Vervendung eines Schlitz-Abdichtungs- 
rohres, dessen Schlitzkonten dieses gegenUber d©n Rdndern d©r 
Hauptob©rfltichea der Sandwich-Struktur obdicbt©n gnd den Rous ua 
die Ronton herua begronzen, und wenn der Druck in diesea Konten- 
roun unterholb dee AJagebungsdruckes in einer 8ehondlungskoaa©r 
liegt, die durch die Schlitzkonten des Rohres ousg©Ubten Reok- 
tionskraft© bewirken, doB die tiuBeren Schichten d©r Anordnung 
konvex werden. Wenn der Druck in diesea Kantenroua donn erh&ht 
wird bis er gleich d«a Uagebungs druck in der Koaaer ist, b©i- 
spielsweise ouf Atmosp ha ren druck, donn ©ntsponnt sich diese 
konvex© Form wi©d©r und es kann sein, doB in die Konten einer 
sandwichortig eingeschlossenen Schicht ous den intuaeszierenden 
Material Luftbla»©n ©ingesaugt werden. Wenn dies auch nicht iaaer 
vorkomat und trotz der Totsoche, doB derortig© Bias en im oil- 
gemeinen durch einen Rahaon ac skier t werden, in den die fertige 
Platte eingesetzt wird, ist di©s jedoch ©indeutig nicht erwUnscht. 
AuBerdea kann es sein, daB dann, wenn der Uagebungsdruck in 
einer Behondlungskoaaer in einer nachfolgenden Bindungsstufe 
bis auf einen AtmospharonUberdruck ©rhbht wird, di© die tiuBeren 
Oberflachen der Sondwich-Struktur bildenden Schichten (Folien) 
konkov werden, was zu einea Produkt fUhrt, das nicht ©b©n ist. 
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Dgrch die Verwendung einer solchen Umhullung warden diese 
Schwierigkeiten vermieden, do dadurch eine gleichraafligere 
Druckverteilung erzielt werden kann, 

Zur Erzielung der besten Ergebnisse werden die Druckreaktions- 
krdfte, die sonst ouf die Kanten (Rtinder) der Sandwicb-Struktur 
einwirken vurden, von einem oder mehreren Vers teifungs elemen ten 
aufgenoramen, die innerholb des Raumes urn die Kanten der Sandwich- 
Struktur he rum angeordnet sind. 

In den Fellen, in denen nor eine geringe Gefahr besteht, doB ein 
Feuer aof einer Seite einer erfindungsgentfB hergestellten Plotte 
ausbricht, konn die Strukturschicht, die ouf dieser Seite ange- 
ordnet sein soil, beispielsweise ous einem Kunsts toff material 
bestehen* Vorxugsweise hondelt es sich jedoch bei dieser Struktur- 
schicht jeweils urn eine glosartige Schicht (Folie). 

Unter den hier verwendeten Ausdruck "glasartig" ist sowohl 
Glae selbst als ouch ein vitrokrietollines Material zu verstehen, 
dae dadurch hergestellt werden kann, doB man ein Glae einer 
Behondlung unterzieht, welche die Bildung einer oder raehrerer 
kristolliner Phasen dorin induziert. 

Bei bestimniten Ausf lihrungsforsnen der Erfindung wird eine solche 
intumeszierende Schicht ouf der ere ten Strukturechicht erzeugt und 
direkt rait der zweiten Strukturschicht verbunden zur Herstellung 
der Platte* Vorzugsweise ist diese intumeszierende Schicht Jedoch 
ous einer Vielzahl von Schichten aufgebaut. Durch ErhBhung der 
Dicke dieser intumeszierenden Schicht wird naturlich ihre Wirksamkeit 
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ols feuerobschirmende Sperrechicht erhoht und die vorliegende 
Erfindung schofft ein Verfohren, do. besonders geeignet 1st for 
die HeratellMng von dicker., quolitotiv hochwertigen Schichten. 
Es ist «ehr schwierig, in elner Stofe eine dicke Schicht out 
einen intones zierenden Hoterlal herzustellen, die zufriedenstel- 
lende optische Eigenschoften cufweist. So kann beispielsweiee 
die anorganische Oberflache der Platte, welch© die zveite Struktur- 
schicht darstellt, ouf velcher eine intuneszierende Schicht 
ouf der erste Strukturechicht oufgebrocht werden kann, out einer 
OberflOche einer zweiten Schicht aus eine* intunes zierenden 
Material beetehen, die vor den Zusonnenbou der Sondwich-Struktur 
ouf die zweite Strukturechicht oufgebrocht und da.it verbunden. 
worden ist» 

Bei bestimmten Ausfuhrungsfornen der Erfindung wird die oder jede 
Schicht aus den intuneezierenden Material vorher ouf einen Zwischen- 
trBger gebildet, der wBhrend dee Zusamenbaus der Sandwich- 
Struktur von der Schicht entfernt wird. Ein solcher TrOger be- 
steht vorzugsweise ou* einen flexiblen Material, wie z.B. Poly- 
Hthylen, Polyvinylchlorid eder einen Silicon, eo dofi er leicht 
von der Schicht obgezogen werden kann, nachden die Hbftungeuber- 
tragung der letzteren auf die Strukturechicht oder eine vorher 
ubertrogene Schicht durchgefuhrt worden let, ZveckBSSig kann die 
oder jede Schicht aus den intoneszierenden Material auf einen 
Zvlschentrager vorher hergestellt werden, inden nan diesee Ma- 
terial in fliefifahigen Zustend ouf eine danpfdurchlassige (gas- 
durchlassige) Forn oufbringt und donn erstorren laBt, un die 
Schicht zu bilden. Auf diese Heiee 1st ee leicht noglich, die 
Schwlerigkeiten zu vemeiden, die ouftreten, wenn nan versucht. 
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eine gleichmHBige Schicht einer guten Quolittft herzustellen, 
die eino der Strukturschichten vollstiindig bedeckt* Aoch hot 
sich dieses Verfahren als zweckmtJfliger for den Aufbou von 
dicken Schichten aus den intumeszierenden Material erwiesen* 
Selbstverstdndlich liegt es ouch innerholb des Rahmens der 
vorliegenden Erfindung, eine Platte herzustellen, der en Sand- 
wich-Schicht beispielsweise drei Schichten enthdlt, indem man 
eine dieser Schichten ouf jede Strukturschicht und eine dritte 
Schicht auf einen ZwischentrOger oufbringt, ous GrUnden der 
Gleichmtffiigkeit in einem groBtechnischen Verfahren ist es jedoch 
tnttglich, Jede dieser Schichten auf genau die gleiche Weise 
ouf einem ZwischentrHger zu erzeugen und sie dann nacheinonder 
ouf eine Strukturschicht zu ubertragen. 

Bei dem intumeszierenden Material hondelt es sich vorzugsveise 
um ein hydratisiertes (wasserholtiges) Metallsalz* Beispiele 
fUr Metallsalze, die in hydra ti si erter Form verwendet verden 
k5nnen, sind folgende: 

Alumina te, z.B. Notrium- oder Kaliuraaluminat, 
Plumbate, z*B# Natrium- oder Koliumplumbat, 
Stcnnote, z.B. Notrium- oder Koliumstannat, 

Alaune, z.B. Notrlumaluminiumsulfat oder Kaliumoluminiumsulfat, 
Borate, z.B. Natriumborot. 

Phosphate, z.B. Nctriumcrftophosphote, KaliuBsorthophosphate und 
Alumi n lump hos p ho t . 

FUr die Verwendung in einer solchen Schicht ous einem intumeszie- 
renden Material besonders gut geeignet sind hydratisierte 
Alkolimetollsilikote, vie Natriumsilikot* 



809822/0845 



- 2tf- 



2752bA3 



Diese Substonzen hoben sehr goie Eigenschoften for den hier 
in Betrocht gezogensn Vervendungszwsck. Sie kttnnen in vision 
Fallen tronsparente Schichten bilden, die on Gloe oder eine» 
vitrokristollinen Material gut bo ft en. Wenn sie genl) genet 
erhitzt warden, siedet da» gc bun dene Wasser und die Schichten 
sctahmen, so doB das hydratlsierte Metallsalz in eine opake, 
feste, porttse Masse einer zelloltiren Form ungewondelt wird, 
in der es sehr gut wtiraeisolierend ist und an den Cloe oder den 
vitrokristollinen Material weiterhin gut hoftet. 

Dieses Herknol ist besonders bedeutson, well ouch donn, wenn olle 
Strukturschichteji der Platte durch den Wtiraeschock reiBen 
oder zerbxechen, die Platte dennoch ihre Wirksatskeit als 

Sperre gegenOber Wdrme und Rouch beibehalten kann, da die Bruch- 
stucke der Schichten in ihrer Position verbleiben, in der sie 
durch das umgewandelte Metallsalz eiteinander verbunden sind* 

Das intuneszierende Material wird zweckntifiig durch Trocknen einer 
wBfirigen Lttsung zu einer Schicht geformt. Bel Verwendung von 
Motriunsilikot wird vorzugsweise eine LBsung verwendet, in wel- 
cher das Gewichtsverhttltnis von Si0 2 ;Na 2 0 3,3 bis 3,4 betrtigt 
und deren Dichte 37 bis 40° Boum& betrBgt, Das intumeszierende 
teteriol kann in feu c hie- (nasses) Zustcnd durch AufgieSen, 
Eintouchen oder AufsprUhen zur Bildung einer Schicht auf einen 
Tr&ger (bei den es sich vm einen tereportfren Trttger (Zwischentrgger) 
oder vm einen dauerhoften Trflger hondeln kann) oufgetragen warden ♦ 
Die Schicht ous den intones zierenden Material wird zweckattflig 
getrocknet, indem nan sie in einen women Luftstron mit einer 
kontrollierten Tempera tur und Feuchtigkeit, z.B« in Luft von 
35°C und 50 jC relotiver Feuchtigkeit, bringt* Dieser warns Luft- 
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Strom kann beispielsweise mittels eines Ge biases dorauf ge- 
richtet warden. 

Bex Verwendung von Natriums ilikat als intumeszierendem Material 
wird die ScKicht vorzugsweise so lange getrocknet, bis sie 
30 bis 40 Gew.-£ Wosser enthfllt. Dabei muS berUcksichtigt werden* 
doB der Zusommenhong der Schicht grbOer ist bei geringeren 
Wasseraengen, dafi jedoch die Wirksamkeit der Schicht als intu- 
meszierende feuerhenunende Sperrschicht um so besser 1st, je 
mehr Wasser dorin entholten ist# 

Bei einigen Aosf tlhrungsformen wird eine Schicht cos einem hydratx- 
sierten Ketallsolz verwendet, die nur durchscheinend ist, dos 
hydrotisierte Metallsalz bildet Jedoch vorzugsweise bei Umge- 
bingstemperatur eine tronsporente feste Schicht* Natriums! likot, 
Natriumoluminiumsulfot und Aluminiumphosphat ktfnnen tronsporente 
Schichten bilden. Die Henge des ouf gebrachten intusneszxerenden 
Materials ist vorzugsweise so grofl, dofi mindestens eine Schicht 
von bis zu 8 mm Dicke gebildet wird* Eine solche Schicht kann 
ous Schichten einer Dicke von 0,1 bis 3 mm, beispielsweise 
zwischen 0,8 und 1,5 mm, aufgebaut werden. Es wurde gefunden, 
dafl solche Schichtdicken einen guten Kompromifi zwischen den 
Kosten, der Lxchtdurchltissigkeit ver der Einwirkung des Feuers 
und der FeuerbestUndigkeit darstellen* 

Die oder Jede glosartige Schicht fur den Einbau in die Platte 
kann getempert, beispielsweise chemisch getempert, werden* 

Es wurde gefunden, doB glosartige Schichten (Platten oder Folien) 
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bei lttngeren Kontakt nit verschiedenen lntuneezierenden Ma- 
teria lien, z.B« hydra tisierten Metallsolzen, in voriierenden 
Grade beeintrHchtigt (verschlechtert) warden. Dies ist besondsrs 
wichtig im Folio von txonsporen ten oder gefttrbten Schichten 
(Flatten oder Folien), do bei ihnen ein Verlust on Transporenz 
oder eine Farbttnderung ouftreten kann. ZweckntlBig wird deshalb 
ein SchutzUberzug ouf aindestens eine und vorzugsweise ouf jede 
Oberfltiche einer glosortigen Schicht ouf gebracht, bevor das 
intumeszierende Material ouf diese Oberfltfche auf gebracht wird, 
wobei der SchutzUberzug aus einer Substanz besteht, die so ousge- 
wahlt ward, dafl sie die Wecbselwirkung zwischen den intutteszierendan 
Material und dec Oberf Itiche der Schicht (Lage) verhindert* 
Ein solcher SchutzUberzug besteht vorzugsweise ous einer was- 
serfreien Me to liver bin dung, die ouf eine oder mehrere Schicht- 
oberflBehen aufgebrocht wird # do diese UberzUge sehr wirksane 
Schutzschichten bilden ktfnnen* Vorzugsweise wird die wasserfreie 
Meta liver bindung durch Hydro lyse oufgebracht, da dies in der 
Praxis zveckmttfiig ist* Eine ondere sehr geeigneto Art der 
Auf bringing der wosserfreien He to liver bindung ist die durch 
Pyrolyse. 

Der SchutzUberzug ist vorzugsweise 100 bis 1000 X-Einheiteti 
dick, us so einen nicht-pordsen Uberzug zu iiefern, ohne doB 
unerwUnschte Interferenzef fekte ouftreten* 

Ein Kriterio*, welches die Ma hi eines geeigneten Uberzug* materials 
bestiamt, ist natUrlich die Zusowsensetzung dee intumeszierenden 
Materials. Venn beispielsweise das i n tune szier en de Material 
aus eine* hydra tisierten Meta lis a lz besteht, dos ausgewtthlt wird 
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oos der Grupp. Notriumoluminiumsuifot, Aluminiuapbosphot und 
der Alkoli*.tollsilikot., so wird die wosserfreie Metollverbin- 
dung vorzug.v.i.e ousg.wt.hlt ou. der Grupp. Zirkoniu-oxid u„d 
vosserfreies AWniomphosphoi. E, ist uberroschend, daO ein 
Schotzuberzug ou. vos.erfreiem Aluminiuaphosphot, der ouf ein. 
glosortig. Schicht (Folie) oufg.brocht wird, dozu dient, ui ein. 
W.chs.lwirkung zwi.ch.„ der glosortig.n Schicht (Folie) und der 
nngrenzend.n Schicht Ou. hydrotisiertem Aluminiumphosphot i. 
vesentlichen zu verhindern. 

Erfindungsge„*B ist die Verwendung onderer Moterioiien jedoch 
nicht ousge. c hlo.,en. W.nn beispielsw.i.. do8 i„tu»e,zier.nd. 
Moteriol ou. hydrotisiertes, AWniun.phospbot besteht, eind ouch 
Titonoxid und Zinnoxid sehr gut geeignet al. Uberrug SB »teriplien. 

Alternotiv oder zusbtzlich fconn ouch ein Uberzug nit onderen 
Eigenschoften ouf eine glosortige Schicht (Folie) der Plott. 
oufgebrocht verden. So konn beispielsweise .in infrorotes Licht 
refl.ktier.nder Uberzug ou. ei„ e „ EdeWoll, Kupfer, AWniu. 
Oder eine. Oxid oufgebrocht werden und die. hot den Vorteil, dofi 
ein gewi„. r Schutl f0r intunie « ierende 

der Absorption von infroroter Strohlung erxielt wird, die bewirken 
kbnnte, doB da. intun.es rierend. Moteriol opok wird und BIa SSn 
entstehen, ouch bevor Feuer ouf e. einwirkt. Auflerdem konn durch 
Verwendung eine. .olchen, infrorote. Licht reflektierenden Uberzug. 
dxe Zeit verlt.ng.rt werden, die die Schicht zu» I„tu W e. z i.,. n bei. 
Ausbrechen eine. Feuer. benotigt und dadurch wird auch die Zeit 
verlangert, innerholb der ein. Schutzwirkung gegeben ist. 
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Die Erfindung wird nochfolgend on Hond bevorzugter Ausfuhrungs- 
f or men unter BezugnohM auf die beiliegenden Zeichnungen ntiher 
erltfutert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine vertikole LtSngsschnittonsicht einer Vorrichtung 

zur DurchfUhrung einer Vorbehondlung geMfi der Erfindung; 

Fig. 2 ein Diagram, welches die Xnderung der Tewperotur und 
der Dm eke wtthrend der DurchfUhrung der Behondlung 
zeigt; 

Fig. 3 eine Auf rifiansicht im Schnitt einer Anordnung, die in einer 
alternotiven Form der Konten-Abeaug-Einrichtung ongeordnet 
iet; 

Fig* 4 eine Querschnittscnsicht einer Form, die zur Hers te Hung 
einer Schicht ous einera intumeszierenden Material ver- 
vendet we r den kann; und 

Fig. 5 und 6 Querschnittsansichten von Sandwich-Anordnungen vor 
den Verbinden. 

Die in Fig. 1 erl@uterte Vorrichtung besteht aus eir.eii Behalter 
1, der durch Trennwilnde 5 und 6 in drei Kamern 2, 3 und 4 unter- 
teilt iet, die jeweils durch outonatische Hechanismen 7 und 8 
kontrolliert (gesteuert) werden. Eine Woizen-FSrdereinrichtung 9 
ist so ongeordnet, dafi der Fttrdorbereich einea Wege durch die 
Komnern 2, 3 und 4 bis zu 'einer Auatrogsstation (nicht dargestellt) 
folgt, und ihr Ifokehrbereich unterhalb des Behalters 1 zu einer 
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Beschickungsstation (nicht dargestellt) zurUckkehrt. Die Abteile 
2 und 3 sind jeweils mit Heizelementen 10, 11 , 12 und 13 ousge- 
stattet„ Zwei Vakuumpuropen 14 und 15 stehen mit dem Abtoil 2 in 
Verbindung. Die Putnpe 14 ist on die umgebende Atmosphdre innerholb 
dee Abteils 2 ongescblossen und die Pumpe 15 ist uber eine Rohr- 
leitung 16 on ein Abdichtungsrohr 17 angeschlossen, das aus einem 
flexiblen Material besteht. Die dorgestellte Vorrichtung funktio- 
niert vie folgt: 

Das flexible Abdichtungsrohr 17 ist ein endloses Rohr, das on 
seinem inneren Urafong of fen ist und in den Rand der Sandwich- 
Struktur poBt, die den Schichtstoff oufbaut. Die dorgestellte 
Sandwich-Struktur besteht aus zwei Clasfolien 18 und 19 und einer 
dazwischenliegenden intumeszierenden Schicht 20. Diese Sandwich- 
Struktur wird auf einen Trflger 21 gelegt, der mittels der Ifalzen- 
FSrdereinrichtung 9 in das Abteil 2 befOrdert wird, wonach der 
Eingang in das Abteil dann geschlossen wird. Die Heizelemente 
10 und 11 holten die Tempera tur in diesen Abteil bei etwa 120°C. 

Nach der Einf Ohrung in das Abteil 2 wird die Sandwich-Struktur so- 
fort erhitrt. Gleichzeitig erzeugt die Vakuumpumpe 14 in deir Abteil 
2 einen Druck, der unterhalb Atroosphdrendruck liegt und nicht mehr 
als 500 mm Quecksilber, vorzuasweise nicht mehr als 200 mm Queck- 
silber, betrflgt. In einem speziellen Folle, der *um Verbinden von 
Scndwich-Strukturen, die Silikatschichten enthalten, besonders 
geeignet ist, z.B. zum Verbinden von Sandwich-Strukturen, wie sie 
in den nochfolgenden Beispielen 1 bis 5 ndher beschrieben werden f 
wird der Umge bungs druck in dem Abteil 2 bei etwa 70 mm Queck- 
silbsr gehalten, wahrend die Pumpe 15 den Druck innerhalb des 
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Rond-Abdichtung*rohre» 17 ouf einige wenige mm Quecksilber. 
verringert. 

Die Sandwich-Struktur vird in dee Abteil 2 allntlhlich erhitzt, 
urn die Entgaeung zu erloichtern. Bei einer epeziellen AusfUh- 
rung*for«, die fur Silikatechichten besonders geeignet iet, 
wird die Tempera tur der Sandwich-Struktur vit einer Geecbwindigkeit 
von etwo 3 C pro Minute erhttht. Bevor die Teeperatur der Sand- 
wich-Struktur 70°C erreicht hot, z.B. wenn die Te»perotur rwiechen 
30 und 40°C liegt, wird der Uege bung* druck in den Abteil 2 bit ouf 
Ataoeph&rendruck erboht. Dieser Druck wirkt ouf die obere houpt- 
sBchliche UuBere. Oberfleche der Sandwich-Struktur. Die Puepe 15 
wird gestoppt, wdhrend die Rohrleitung 16 geechlofteen wird, eo 
dofi innerbolb dee Rohree 17 inzwischen der Unterdruck aufrechter- 
halten wird, wBhrond die Sandwich-Struktur in dee Abteil 2 welter- 
hin erhitzt wird, bie sie eine Tenperatur von foet 70°C erreicht 
hat* 

Ein spezifischee Tewperatur- und Druck-Behondlungeprograeei einer 
Sandwich-Struktur in den Abteil 2 let in der Fig. 2 dargeetellt. 
In der Fig. 2 gibt die Ordinate den Druck in mm Hg und die 
Tenperotur in °C on, wdhrend ouf der Abezieee die Zeit in Hinuten 
ongegeben let. Die dicke durchgezogene Unie A zsigt, wi« die 
Tempera tur einer in doe Abteil 2 eingefohrten Sondwich-Struktur 
von einem Anfongswert von 20°C noch 15 Minuten bie ouf einen 
Wert von etwo 70°C aneteigt. Die schwache durchgezogene Unie B 
gibt die Schwonkungen dee Umgebunge-Drudcee in dee Abteil 2, 
d.h. den Druck an, der ouf die obere houptstfchliche Oberflache 
der Sondwich-Struktur einwirkt, wtthrend die geetrichelte Unie 



809822/084B 



2& 



2752543 



C die Schwonkungen des Druckos innerholb des Rondo bdichtu ngs- 
rohres, d.h. des Druckes, der ouf die Kanten der Sandwich- 
Struktur einwirkt, ongibt* 

Es sei darouf hingewiesen, daB nach dem dargestellten Program* 
die ouf die Sandwich-Struktur einwirkenden Drucke vermindert 
werden, sobald die Sandwich-Struktur in dos Abteil 2 eintritt, 
so dofl noch 3 Minuten der oof die Houptoberf ldche der Sandwich* 
Struktur einwirkende Drudc ogf 70 mm Hg verroindert wird, wtfhrend 
der ouf die Kanten der Anordnong einwirkende Druck nach den Ablouf 
von 3 1/2 Minuten bis ouf einige wenige mm Hg vermindert wird* 
Fur den grSBten Teil dieser Anfangsperiode # wdhrend der die Drucke 
vermindert werden, bleibt der ouf die Kanten der Sandwich-Struktur 
einwirkende Druck hbher als der jenige, der ouf die ober* Houptober- 
flBche der Anordnung einwirkt. Dies© Drucke werden ouf rechterhalten, 
bis 6 Minuten verstrichen sind, wobei die Tempera tur der Sand- 
wich-Struktur zwischen 35 und 40°C Hegt. Der Umge bungs druck inner- 
holb der Kammer wird donn auf Atmosphtfr en druck onsteigen gelassen, 
der, wie gezeigt, nach 7 Minuten erreicht wird, In zwischen lflBt 
man den auf die Kbnten der Sandwich-Struktur einwirkende) Druck 
von einigen wenigen mm Hg bis ouf etwd 50 mm Hg ziemlich schnell 
onsteigen und raon lfiflt ihn weiter onsteigen, diesmal Jedoch 
lcngsomer, von 50 mm Hg bis ouf etwa 200 mm Hg nach 15 Minuten. 

Die Rohrleitung 16 (Fig. 1) wird donn von dem Abdichtungsrohr 17 
getrennt, so daS die gesomte Sandwich-Struktur Atmosphdrendrwck 
ousgesetzt wird, der automatische Mechonismus 7 Uffnet die Trenn- 
wand 5 und der die Sandwich-Struktur tragende TrUger 21 wird 
durch die Wolzen-Ftfrdereinrichtung 9 in dos Abteil 3 befttrdert, 
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das mittela der Heizeleeente 12, 13 bei einer Teroperatur geholten 
wird, die hBher ist als diejenige des Abteils 2* In dew Abteil 3 
wird die Sandvich-Struktur weiter erhitzt, bis die Teeperatur 
135°C erreicht hot* In der Zwischenzeit wird der Druck in dem 
Abteil 3 bis auf 13 kg/cm 2 erhBht. 

Wenn diese festen Bin dungs bedingungen e ingest© lit worden eind, 
Offnet der autonotische Mechanisms 8 die Trennvond 6, so doB 
der TrSger 21 aittels der Fttrdereinrichtung 9 in das Abteil 4 
transportiert werden konn, in den der Druck allnUhlich gesenkt 
vird und in den die Sandwich-Struktur langsais obgekuhlt wird, 
bevor sie in die Entladestation (Austragsstation) transportiert 
wird* 

Die Fig. 3 zeigt eine ondere Einrichtung zum Absaugen der Uber- 
schUssigen Fluids ubs tanz(en ) ous den Zwischenrtfumen zwischen den 
Schichten (Folien) der Sondwich-Struktur on ihren Kanten* 
Diese Einrichtung besteht aus einer Umhullung 22, welche die 
gesomte Sondwich-Struktur ous den Glosfolien 23 und 24 und der 
dazwischenliegenden intuneszierenden Schicht 25 einschlieSt# 
Die Umhullung ist nittels einer Vokuunleitung 26 an eine Puepe 
27 angeschlos8en, durch welche innerhalb der Umhullung ein Unter- 
druck oufreehterbalten warden kcnn, us die Zwischenrauin* zwischen 
den Schichten einer Sougwirkung ousgesetzt zu halten* Wenn die 
Puntpe in Betrieb ist, werden die oberen und unteren V&nde der 
Umhullung gegen die tiufieren Houptoberf ltichen der eingeschlossenen 
Sondwich-Struktur gezogen* Die Uehullung, mindestens in ihrer 
peripheren Zone, ist jedoch ousreichend steif, so doB sie nicht 
ouf die Kanten der Sondwich-Struktur fullt, so daS ein Zwischen- 
roum (Hohlroum) innerhalb der Umhullung uro die Kanten der Sondwich- 
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Struktur he rum bestehen bleibt, der mittels der Pump* 27 
bei Unterdruck ge ho It en wird. Die Verwendung einer Umhullung, 
welche die Sondwich-Struktur umgibt, bietet den Vorteil, 
do8 die GrbBe der Umhullung in bezug auf die Dissension der 
Sandwich-Struktur nicht kritisch ist. Die Umhullung kann 
leicht auf Sandwich-Strukturen der verschiedensten Grbfie aufge- 
brocbt werden* Aufierdem behinderi die Umhullung nicht das gle i ch- 
in a* Bige Erhitzen der gesamten Sandwich-Struktur, wenn dies erwUnscht 
sein sollte. Ferner vird durch Verwendung einer sole hen Umhullung 
das Anlegen eihes einheitlichen Druckes on die gesamte FlUche 
der Hauptoberf ltJchen der Sandwich-Struktur wahrend ihrer Bebondlung 
erleichtert, so da3 die Reoktionskrtif te, die entstehen oufgrund 
der Druckdif ferenzen zwischen der Umgebung, in welcher die Um- 
hullung vorliegt, und dera Hohlroum innerholb der Umhullung) nicht 
so gxoB sind r dafi dadurch eine Biegung der aufleren Schichten bzw. 
Folien 23, 24 der Sandwich-Struktur hervorgeruf en wird, Mie welter 
oben erlttutert, kann eine solche Biegung zur Bildung von Blasen 
in den Rondern der Schicht 25 und auch zur Bildung eines. nicht- 
ebenen Endproduktes fuhren. 

Bei einer Variante der vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsforw 
kann in dem Hohlraum innerholb der Umhullung 22 gegebenen foils 
ein Versteifungselement 28 vorgesehen sein* Dieses Versteifungs- 
element 28 kann in Form eines Rohres vorliegen, das, wis gezeigt, 
mit Lgchern 29, 30, versehen ist, so doB die Rtinder der intumes- 
zierenden Schicht 25 angesaugt werden ktfnnen# Ein solches Ver- 
steifungselement 28 kann die Rtinder der Schichten bzw» Folien 
23, 24 gegenUber praktisch alien Reaktionskrbf ten, die eine 
Folge der Druckdif ferenzen an den WBnden der Umhullung 22 sind, 
entlasten* Ein solches Versteifungselement kann auch in Varbindung 
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mit irgendeiner anderen Form einer Umhullung fur den Rand 
dieser Sondwich-Struktur, wie z.B. das in Fig. 1 dorgestellte 
Abdichtungsrohr, verwendet werden. 

Bex einer Abandoning dee in be rug oof die Fig* 1 beschriebenen 
Verfohrens der Erfindung konn die Sondwich-Struktur in der or* ten 
Komer 2 so longe bei Atmosphdrendruck g© ho It on verden, bis ihre 
Tempera tur 90°C erreicht hot* Am* diese Weise kann eine zufrie- 
denstellende Bindung erzielt werden. Bei Abdnderungen dee Ten- 
peratur- und Dru ck-Progra m» e , wie e* in Fig* 2 erltiutert i»t, 
wird der Unterdruck in den Room urn die Konten der Sondwich-Struktur 
herum bis ouf etwa 10 mm Kg und bis ouf etvo 20 mm Hg verreindert. 
Bei diesen Varianten wird der Ungebungs-Druck innerhalb der Kommer 
bis ouf etwa 200 mm Hg bzw* etwa 300 mm Hg verraindert. Venn man 
auf diese Weise arbeitet, kann die Tempera tur der Sandwich- 
Struktur schneller erhtfh* werden, ohne dafi die Gefohr einer 
Intuaeszenz besteht* Bei einer weiteren Variant© wird der auf die 
Oberf It! c hen und Kanten der Sondwich-Struktur einwirkende Unter- 
druck pro ktisch gleichzeitig entsponnt* 

Die Fig. 4 bis 6 erlautem die Art und Weise, wie eine Sondwich- 
Struktur hergestellt werden kann. 

In der Fig. 4 liegt eine Form 31 mit Seitenwtfnden 32 und einer 
Basis 33 aus Polyvinylchlorid, Polyathylen oder irgendeinem 
onderen geeigneten Material auf einem Luftkasten 34yor, der aus einer 
Trtgerplotte 35 besteht, die durch eine Hand 37 und dozwischen- 
liegende Abstandhalter 38 in einem Abstond von einer Bosisplotte 
36 gehalten wird. Die Trttgerplotte 35 ist mit Uchem 39 verse hen, 
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so dofl donn, wenn das Innere 40 des Luftkostens 34 on eine 
Vakuumpurape (nicht dorgestellt) angeschlossen wird, der Druck 
verroindert wird und die Forwbasis 33 aof der Trtfgerplatte 35 
festgeholten wird. 

In die Form 31 wird flieBfahiges intumeszierendes Material ge- 
goseen, dann ltiflt man e8 erstorren, z.B. aof bekannie Weise in 
einer Trocknungskommer unter kontrollierten Temperotur- und 
Feuchtigkeitsbedingungen, unter Bildung einer Schicht 41. Bei 
einer Abtinderung dieses Verfahrens besteht die Basis 32 der 
Form 31 ous einem fl)r Wosserdompf durchlQssigen Material, z.B. 
ous Cellophon (Warenzeichen). In diesem Fa lie erfolgt ouch eine 
Trocknung des intumeszierenden Materials durch Diffusion des 
Wasserdampfes durch die semipermeable Basis 32 in den Uiftkasten 
34, Eine glasartige Folie (Schicht), die gegebenenfalls eine 
vorher gebildete Schicht tragen kann, wird donn ouf die Schicht 41 
in der Form aufgebrocht, die Form wird umgedreht und das Vakuum 
in dem Uiftkasten 34 wird aufgehoben und die Form kann dann von 
der Schicht auf der glasortigen Folie abgezogen werden. 

Die Fig. 5 zeigt eine Anordnung ous einer ersten glasortigen 

Strukturschicht 42, mehreren intumeszierenden Schichten 43, 

die so miteinander verbunden sind, daB sie eine Schicht 44 bilden, 

und einer zweiten glasortigen Strukturschicht 45. Es sind drei 

intumeszierende Schichten dargestellt, es sei jedoch dorouf hin- 

gewiesen, dafl irgendeine beliebige Anzohl von intumeszierenden 

Schichten verwendet werden kann zur Erzeugung der gewUnschten 

Schichtdicke. Diese Schichten kttnnen, wie in bezug ouf die 

Fig. 4beschrieben # hergestellt werden, oder eine oder jede 

der OuBeren Schichten kann direkt auf ihr«r angrenzenden glosortigen 
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Schicht gebildet vtrdm. 

Die Fig. 6 zeigt cine ondere Form des Sandwich-Auf baus, der 
besteht ous einer ersten glosortigen Schicht (Folio) 46, einer 
ersten einzelnen intumeszierenden Schicht 47 und einer zveiten 
glosortigen Schicht (Folie) 48, auf die zvei intu»eezierende 
Schichten 49 oufgebracht warden, die eine zweite Schicht 50 
bilden, die ihrerseits von einer dritten glosorti gen Schicht 
(Folie) 51 be deck t ist. Es sei darauf hingoviesen, doB jede 
intumeszierende Schicht ouf einer der glosortigen Schichten 
gebildet verden konn, bevor der Zusomenbou erfolgt^oder doB 
diese Schichten getrennt hergestellt verden kttnnen, beispielsveise 
vie in bezug ouf Fig* 4 beschrieben, und doB sie donn auf die 
glosortigen Schichten (Folien) Ubertragen verden kttnnen* Es 
sei ouch dorouf hingeviesen, dafi es, obgleich es in der Praxis 
zveckmdQig ist, nicht erforderlich ist # daB die be i den Schichten 
47 und 50 ous den gleichen intumeszierenden Hateriol gebildet 
verden. 

Die Erfindung vird durch die folgenden Beispiele ntiher erloutert, 
ohne Jedoch dorouf beschrttrict zu sein* 

Beispiel 1 (Fig. 5) - 

Es vurde eine Sandvich-Struktur mit dem folgenden Auf bau herge- 
stellt: 

5 mm dicke Schichten (Folien) 42, 45 jeveils aus Glos, 
eine Schicht 44 ous drei Schichten 43 ous h/drotisierten Na- 
triums! likat einer Dicke von jeveils 1,1 bib. 
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Jede Schicht 43 wurde in einer Vorrichtung, wio sie in Fig. 4 
erldutert ist, aus oiner waflrigen UJsung ©it den nochfolgend 
angegebenen Eigenschaf ten hergestellt: 
Gewichtsverhaltnis Si0 2 ; No 2 0 3,3 bis 3 r 4 

Dichtei 37 bis 40° Baurae 

Die so Kergestellten Schichten wurden dann bei 35°C und 50 jSiger 
relotiver Feuchtigkeit getrocknet, bis sie nur noch 34 Gew«-jS 
Restvasser enthielten. 

Bei einer Variants dieses Beispiels bestand die Schicht 44 aus 
einer einzigen Schicht hydrotisiertem Natriumsilikot einer Dicke 
von 2,5 mm. 

Beispiel 2 (Fig. 6) 

Es wurde eine Sandwich-Struktur mit dem folgenden Aufbau herge- 
stellt: 

3 mm dicke Schichten (Folien) 46, 48 und 5T Jewells ous Glas, 
eine einzige Schicht 47 ous hydrotisiertem Natriumsilikot einer 
Dicke von 1,5 ma 

eine Doppelschicht 50 aus hydra tisier tew Natriumsilikot, in 
der jede Einselschicht 49 eine Dicke von 1,5 nun hotte. 

Beispiel 3 

Bei einer Vorionte des Beispiels 1 wurden funf Schichten ous 
hydrotisiertem Natriumsilikot mit einer Dicke von jeweils 1,2 mm 
verwendet und die beiden Glasschichten (-folien) wurden chemisch 
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getempert* 
Beispiel 4 

Bex einer Abdnderung dee Beispiels 2 War en die beiden OuSeren 
Glasschichten (-folien) 46, 51 Jewells 5 mi dick und die mi til© re 
Schicht (Folie)48 war 3 mm dick und jede der drei Schichten, 
die zur Herstellung der beiden intueeszierenden Schichten ver- 
wendet wot den, bestand ous hydrotisiertea Kalitmsilikat und war 
1,4 mm dick. 

Beispiel 5 

GeroSfi einer Abtinderung der vorstehend beschriebenen Beispiels, 
wobei als intuneszierendes Material hydrotisiertes Natriun- 
silikat verwendet wurde, wurde jede Glosfolienoberf ltfche, die in 
der fertigen Platte an da* intumeszierende Material angrenzte, 
mit eineo SchutzUberzug qui Zirkoniunoxid einer Dicke von 400 % 
versehen, der durch Pyrolyse aufgebrocht wurde* Bel einer Ab- 
anderung dieses Beispiels wurde der Zirkoniomoxid-Uberzug durch 
einen sole hen ous wosserfreiem Aluminiuephosphat ersetzt* 

Beispiel 6 

Bei einer Abbnderung des Beispiels 1 wurde jede der fUnf Schichten 
43 aus hydrotisiertea Aluniniunphosphot hergestellt und sie hotte 
eine Dicke von 0,3 mm und die Glasschichten (-folien) 42, 45 
hotten Jewells eine Dicke von 4 mm* Vor der Herstellung der 
Sondwich-Struktur wurde ein 500 % dicker SchutZllberzug aus wos- 
serfreiem Alueiniuephosphat auf jede Glosfolienoberf Itiche, 
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die mit der intumeszierenden Schieht in Kontakt gebracht 
werden sollte, ouf gebracht. Bei einer Abdnderung dieses 
Beispiels bestond der SchutzUberzug ous Zirkoniumoxid* 

Beispiel 7 

Gemafl einer AbiSnderung des Beispiels 1 wurde )ede der bfeiden 
Schichten 43 ous hydro tisiertem Natri una luminat hergestellt und 
sie hatten eine Oicke von 0,8 rem. 

Bei einer Abdnderung dieses Beispiels wurden die intumeszierenden 
Schichten jeweils hergestellt ous den nachfolgend angegebenen 
Metollsalzen in hydro tisierter Form: Kaliumalumirtat, Natrium- 
plumbat, Kaliumplutnbot, Natriumstonnat, Kaliurastannot, Aluminium- 
natriumsulfat, Aluminiumkoliurosulfat, Notriumborat, Natriuw- 
orthophosphot und Kaliumorthophosphat. 

Eine Sandwichstruktur, wie sie beispielsweise ah einem der Bei* 
spiele 1 bis 5 beschrieben wurde, vurde donn einer erf indungsgema> 
Ben Behandlung ouf die in bezug auf die Fig. 1 oder 3 beschriebene 
Weise unterzogen, so doB eine . Bindung erzielt wurde. 

Sandwich-Strukturen, die andere intumeszierende Materia lien ent- 
halten, kbnnen auf dhnliche Weise behandelt werden. 
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Fig.6. 
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